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(54) Title: MULTI-LAYER SCREEN FOR THE WET AREA OF A PAPER MACHINE AND PRODUCE* MANUFACTURED USING 
THE SAME 

(54) Bezeichnung: MEHRLAGIGES SIEB FOR DBK NASSBHREICH EINER PAPIERMASCHINB UND DAMTT HERGESTBLLTES 
PRODUKT 

(57) Abstract 

TTie invention relates to a multi-layer screen (10, 1 1) for the wet area 
of a paper machine and to a tissue paper produced using the same. Tlie 
inventive screen consists of threads, preferably woven threads, forming at 
least tffo layers. These layers are Joined to each other by additional threads 
(14) which are interlaced with the layers. Together with the direads which 
make op the layers, the additional threads (14) form constricted points (16), 
said constricted points being spread across the length and breaddi of the 
screen. A significantly less quantity of water can pass through these points 
dian through the areas adjacent thereto. Arranged In special sequences, 
the addidonal threads are a means of influencing the drainage of water 
through the screen at the constricted pointe for producing tissue paper wifli 
alternating areas of high and low GSM substance. The Invention therefore 
provides a shnple means of producing a tissue paper with a Sexible. tliin, 
non-homog^eous, net-like structure. 

(57) Zusammenfttssung 



Die Etfindiing bezleht sich auf ein mehdagiges Sieb (10, 11) fUr 
den NaSbereich elner Papieimascliine sowie ein damit hergestelltes Tis- 
sue^Papier, wobei das Sieb aus Fttden. vorzugsweise gewebten FSden 
mit zumindfist zwei Lagen besteht, die durch mit den Lagen verdochtwc 
zus^tzUche FMden (14) miteinander verbunden shid. Die zusatzlichen Faden 
(14) bilden zusammen mit den die Lagen bildenden F&den Uber die Breite 
und die Lflnge des Slebes verteilte Verengungsstellen (16), durch die deut- 
Hch wenlgcr Wasser abflle&en kann als durch die Isenachbarten Bereiche. In spezieHer Andnandeneihung dicnen diese zusMtzllchen F&den 
an den Veiengungsstellon als' Mittel zur Beeinflussung der Bntwlissening durch das Sieb zur Herstellung von Tissoo-Papier mit abwech- 
selnden Bereichen hohen und niedrigen Flflchengewichtes. Dadurch wird auf besonders einfache Weise ein Tissue-Papier mit flcxiblcr, 
flSchiger, inhomogencr, netzweikartlger Struktur geschaffen. 




Maschine sowie Verfahren znr Herstellung 



einer Tissuebahn 



Die Erfindimg betrifft eine Maschine zux Herstellung einer Tissuebahn mit 
einem ziimindest ein umlaufendes endloses Entwasserungssieb uxnfas- 
senden Forrciierbereich. Sie betrifft femer ein Verfahren gemaS dem Ober- 
begriff des Anspruchs 15. 

Bisher wird versucht, die Qualitatsparameter einer Tissuebahn, wie z.B. 
das Wasseraixfnahmevermogen, das Wasserruckhaltevermogen und die 
Wasseraufnahmegeschwindigkeit, durch die Gestaltung der Oberflachen- 
struktur der Bahn zu beeinilussen. Im Stand der Technik (vgl. z.B. 
US 5 746 887, US 5 492 598, SE 427053) wird vorgeschlagen, sogenannte 
Pragesiebe oder -filze einzusetzen. Diese pragen der schon gebildeten Tis- 
suebahn ihre eigene Oberflachenstruktur auf. Bei diesem Vorgang wird 
die Tissuebahn auf Dmck belastet und dadurch einem angestrebten ho- 
hen Volumen (bialk) entgegengewirkt, Gleichzeitig erfordert dieses Verfah- 
ren einen hohen apparativen A\afwand, da die Pragesiebe nur zu diesem 
Zweck eingesetzt werden. Oftmals werden diese Verfahren noch mit spezi- 
ellen, teuren Trocknungsverfahren zur Erhohiong des spezifischen Volu- 
mens kombiniert. 

Ziel der Erfindung ist es, eine Maschine sowie ein Verfahren der eingangs 
genannten Art zu schaffen, mit denen der Aufbau und die Struktur, d.h. 



die Anordnung der Fasem einer Tissuebahn insbesondere auch bei hohen 
Maschinengeschwindigkeiten so gestaltet werden konnen, dalS das Was- 
seraufnahmevermogen, das Wasserruckhaltevermogen, die Wasserauf- 
nahmegeschwindigkeit und das spezifische Volumen (bulk) auf moglichst 
wirtschaftliche Art und Weise erhoht hzw. verbessert werden. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Tissuemaschine erfindungsgemalS da- 
durch gelost, daS im Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb 
mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. ein sogenanntes 
DSP-Sieb, sowie wenigstens eine Schuhpresse vorgesehen ist. 

Aufgrund dieser Ausbildung wird erreicht, daS ,beim Entwasserungsvor- 
gang in der Blattbildungszone Bereiche grofier Entwasserungsgeschwin- 
digkeit und Bereiche kleiner Entwasserungsgeschwindigkeit entstehen. 
Dadurch wird eine Tissuebahn mit zonal unterschiedlichen Faseranteilen 
erzeugt, wodurch die Wasseraxafnahme der Bahn erhoht wird und diese 
auch schneller vor sich geht. Dies beeinflufit die Tissuebahn nicht nur an 
der Blattoberflache, sondem uber das gesamte Blattvolumen, wodurch 
sich die Qualitatsparameter erheblich verbessem. Der Einsatz eines DSP- 
Siebes in Kombination mit einer Schuhpresse bringt insbesondere den 
Vorteil mit sich, dafi mit dem durch die Schuhpresse erreichten schonen- 
den pressenden Entwassem die vorteilhafte Struktur in der Tissuebahn 
zur Verbesserung des Wasseraufnahmevermogens, Wasserruckhaltever- 
mogens und der Wasseraufnahmegeschwindigkeit erhalten bleibt und 
gleichzeitig eine voluminose Bahri hohen spezifischen Volumens (bulk) er- 
zielt wird. 
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Siebe zonal unterschiedlicher Durchlassigkeit sind beispielsweise aus der 
SE 427053 bekannt. Danach konnen die betreffenden Siebe z.B. aus ei- 
nem Gewebe bestehen, in dem in einer oder in mehreren Ebenen vorgese- 
hene Langs- und Querfaden entsprechend einem vorgebbaren Muster so 
miteinander verwoben sind, da£> sich systematisch verteilte Bereiche ge- 
eigneter GroSe ergeben, in denen die Anzahl von Kreuzungsstellen gleich 
Null Oder deutlich kleiner ist als in der Webstxuktur des restlichen Gewe- 
bes. 

Eine bevorzugte praktische Ausfuhrungsform der erfmdungsgemaSen Ma- 
schine umfafit einen Former mit zwei umlaufenden endlosen Entwasse- 
rungsbandem, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes zusammenlau- 
fen und anschliefiend uber ein Formierelement wie insbesondere eine 
Formierwalze gefuhrt sind, wobei als nicht mit dem Formierelement in 
Kontakt tretendes AuBenband und/ oder als Innenband ein Entwasse- 
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen ist. 

In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn die Schuhpresse als ge- 
trennte Einheit in Bahnlaiofrichtung hinter der das Formierelement und 
die beiden Entwasserungsbander umfassenden Einheit vorgesehen ist. Die 
Schuhpresse kann somit insbesondere als freistehende Presse vorgesehen 
sein, 

Bei einer altemativen Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Maschine 
ist die im AnschluiS an das Formierelement durch eines der beiden Ent- 
wasserungsbander mitgenommene Tissuebahn zusammen mit diesem 
Entwasserungsband durch die Schuhpresse gefuhrt. 



Als Gegenelement zur Schuhprefieinheit umfafit die Schuhpresse zweck- 
mafiigerweise einen Trockenzylinder, vorzugsweise einen Yankee-Zylinder. 

Die SchLihpreSeinheit kann beispielsweise so ausgefuhrt sein, wie dies in 
der EP 99 125 789 beschrieben ist. Danach kann die Schuhprefieinheit 
beispielsweise einen Prefispalt besitzen, dessen in Bahnlaufrichtung be- 
trachtete Lange kleiner oder gleich einem Wert von etwa 60 mm ist und 
dessen sich uber die PreSspaltlange ergebendes- Druckprofil einen maxi- 
malen Prefidruck aiifweist, der groSer oder gleich einem Wert von etwa 3,3 
MPa ist ("ShortShoe"). Mit einer solchen SchuhpreSeinheit kann unter 
weitgehender Einhaltung der fur die prodiozierte Bahn geforderten Quali- 
tatsmerkmale ein moglichst hoher Trockengehalt und /oder spezifisches 
Volumen erzielt werden. 

Gemafi einer altemativen, ebenfalls in der EP 99 125 789 beschriebenen 
Ausfuhrungsform kann die Schiihprefieinheit einen Prefispalt besitzen, 
dessen in Bandlaufrichtung betrachtete Lange grofier als ein Wert von et- 
wa 80 mm und vorzugsweise kleiner als 200 mm, insbesondere hochstens 
150 mm, ist und dessen sich uber die Prefispaltlange ergebendes Druck- 
profil einen maximalen Prefidruck aufweist, der kleiner oder gleich einem 
Wert von etwa 2 MPa ist ("LongShoe"). Hierdurch wird die Bahn besonders 
schonend entwassert und in Kombination mit einem DSP-Sieb ein beson- 
ders hoher Bulk erreicht. Dadxarch erhalt die Bahn eine hohere Wasser- 
aufnahmekapazitat. Ein weiterer positiver Effekt ist, daS das Wasser 
schneller aufgenommen wird. 

Auch im ubrigen kann die SchuhpreiSeinheit beispielsweise so ausgefuhrt 
sein, wie dies in der EP 99 125 789 beschrieben ist. 
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In best±ninten Fallen kann es auch von Vorteil sein, wenn eine 
Trocknungszone vorgesehen ist, in der die Tissuebahn zumindest teilweise 
durch unter Druck stehendes Verdrangungsgas beaufschlagbar ist (TAD, 
Through Air Drying) . 

Gemafi einer zweckmalSigen Ausfuhrungsform kann als Former beispiels- 
weise ein Doppelsiebformer vorgesehen sein. Dabei kann als Aufienband 
und/oder als Innenband ein Entwasserungssieb mit zonal imterschiedli- 
Cher Siebdxirchlassigkeit, d.h. ein sogenanntes DSP-Sieb, vorgesehen sein. 
Ist lediglich eines der beiden Bander durch ein solches DSP-Sieb gebildet, 
so kann das andere Band ein herkommliches Entwasserungssieb fur Tis- 
sue sein. 

Bei einer zweckmafiigen altemativen Ausfuhrungsform ist als Former ein 
Crescentformer vorgesehen, dessen AuiSenband durch ein Entwasse- 
rungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit und dessen In- 
nenband durch ein Filzband gebildet ist. 

Die grofite Ausdehnung der Flache der Teilbereiche des Entwasserungs- 
siebes mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit ist zweckmafiiger- 
weise Az < 5 mm, vorzugsweise Az < 3 mm. 

Von Vorteil ist auch, wenn das Entwasserungssieb zonal unterschiedlicher 
Siebdurchlassigkeit nicht mit filzahnlichen Fasem benadelt ist, sondem 
aus einem durch Schufi- -and Kettfaden gebildeten Gewebe, d.h. nur aus 
Schufi- und Kettfaden besteht. 



Die Zonen \interschiedlicher Siebdurchlassigkeit eines betreffenden Ent- 
wasserungsbandes sind vorteilhafterweise durch die Verwendung von 
Webfaden iinterschiedlichen Durchmessers und/oder unterschiedlichen 
Webmasters erzeugt. 

Vorteilhafterweise wird das Entwasserungssieb mit zonal unterschiedli- 
cher Siebdurchlassigkeit in einem Bereich, in dem der Trockengehalt der 
Tissuebahn kleiner als etwa 20 % und insbesondere kleiner als etwa 12 % 
ist, und vorzugsweise im initialen Blattbildungsbereich bei einem Trok- 
kengehalt kleiner als etwa 6 % eingesetzt. 

Da aufgrund der unterschiedlichen Durchlassigkeit Fasem in das Volu- 
men des Siebes eindringen und sich dort festsetzen konnen, ist dem Ent- 
wasserungssieb zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorzugsweise 
eine Konditioniereinrichtung wie insbesondere eine Siebreinigungsein- 
richtung zugeordnet. Dabei konnen z.B. Spritzrohre mit uber die Maschi- 
nenbreite verteilten Diisen vorgesehen sein, Es kann jedoch beispielsweise 
auch ein "Duocleaner" der Firma Voith Sulzer mit rotierenden Hochdruck- 
dusen und integrierter Absaugung oder ein "Jet Cleaner" der Firma Voith 
Sulzer verwendet werderi. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren ist entsprechend dadurch gekennzeich- 
net, dafi im Formierbereich wenigstens ein Entwasserungssieb mit zonal 
unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit sowie wenigstens eine Schuhpresse 
verwendet wird. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen des erfindungsgemalSen Verfahrens sind 
in den Unteranspruchen angegeben. 
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Als Siebe zonal unterschiedlicher Durchlassigkeit kommen beispielsweise 
Siebe der Art in Frage, wie sie in der PCT/GB99/ 02684 beschrieben sind. 
Danach konnen die betreffenden Siebe insbesondere aus einem Gewebe 
bestehen, in dem in einer oder in mehreren Ebenen vorgesehene in einer 
ersten Richtung verlaufende Faden mit in einer zweiten Richtung verlau- 
fenden Faden so miteinander verwoben sind, daS sich ein Gitter ergibt, 
das eine Vielzahl systematisch verteilter Bereiche vorgebbarer Konfigurati- 
on voneinander trennt und entsprechend festlegt, wobei die systematisch 
verteilten Bereiche jeweils zumindest drei in der einen und zumindest drei 
in der anderen Richtung verlaufende Faden umfafit. Bei den Faden kann 
es sich insbesondere um Schufifaden und um Kettfaden handeln. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen un- 
ter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Doppelsiebformers 

einer Maschine zur Herstelliong einer Tissuebahn, bei 
dem als Aufienband und/ oder als Innenband ein Ent- 
wasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurch- 
lassigkeit vorgesehen und dieses sogenannte DSP-Sieb 
in Kombination mit einer freistehenden Schuhpresse 
eingesetzt ist, 

Figur 2 eine schematische Darstellung eines Crescent-Formers, 

bei dem als AuJSenband ein Entwasserungssieb mit zo- 
nal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit und als In- 
nenband ein Filzband vorgesehen ist, und bei dem die 
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im Anschlufi an die Formierwalze durch das Filzband 
mitgenommene Tissuebahn zusammen mit diesem Filz- 
band durch eine Schuhpresse gefuhrt ist, 

eine schematische Darstellung eines Formers, der sich 
aus einer Kombination der beiden in den Figuren 1 und 
2 gezeigten Former ergibt, und 

ein Webmusterdiagramm eines sich wiederholenden Ab- 
schnitts eines durch ein Gewebe gebildeten Entwasse- 
rungssiebes mit zonal unterschiedlicher Siebdiarchlas- 
sigkeit. 

Die in den Figuren 1 und 2 gezeigten Former 10 sind jeweils Teil einer Ma- 
schine zur Herstellung einer Tissuebahn 12. Dabei ist im Formierbereich, 
vorzugsweise im initialen Entwasserungsbereich, jeweils wenigstens ein 
Entwasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. 
ein DSP-Sieb vorgesehen. Dieses DSP-Sieb ist jeweils in Kombination mit 
einer Schuhpresse vorgesehen. 

Die beiden Former 10 umfassen jeweils zwei umlaufende endlose Entwas- 
serungsbander 14, 16, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 18 zu- 
sanmienlaufen und anschliefiend uber ein hier durch eine Formierwalze 
20 gebildetes Formierelement gefuhrt sind. 

In den Stoffeinlaufspalt 18 wird mittels eines Stoffauflaufs 22 die Faser- 
stoffsuspension eingebracht. 



Figur 3 



Figur 4 
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Die Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung einen Doppelsiebformer 10, 
bei dem sowohl als mit der Formienvalze 20 in Kontakt tretendes Innen- 
band 14 als auch als Aufienband jeweils ein Sieb vorgesehen ist. 

Zumindest eines der beiden Entwasserungssiebe 14, 16 ist als Sieb mit 
zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit, d.h. als DSP-Sieb, vorgese- 
hen. Dabei kann einemjeweiligen DSP-Sieb eine Konditioniereinrichtung 
wie insbesondere eine Siebreinigungseinrichtung 50 zugeordnet sein (vgl. 
Figur 2). 

Im vorliegenden Fall wird die vom Stoffauflauf 22 gelieferte Faserstoffsus- 
pension von schrag unten in den zwischen den beiden Entwasserungs- 
bandem 14, 16 gebildeten Stoffeinlaiifspalt 18 eingespritzt. Das AuSen- 
band 16 wird von unten kommend iiber eine Umlenkwalze 24 vorbei am 
Stoffauflauf 22 zur Formierwalze 20 gefuhrt und von dort uber eine weite- 
re Umlenkwalze 26 wieder zuruckgefuhrt. 

Die beiden Entwasserungsbander 14, 16 werden noch im Bereich der 
Formierwalze 20 wieder voneinander getrennt. Das Innenband 14 wird 
uber eine Umlenkwalze 28 wieder zuruckgefuhrt. In Bandlaufrichtung L 
vor der Umlenkwalze 28 wird die Tissuebahn im Bereich einer Umlenkwal- 
ze 30 durch ein wasserdichtes Band 32 von dem Innenband 14 uber- 
nommen und dem Prefispalt einer Schuhpresse 34 zugefuhrt, die eine 
unten liegende Schuhprefieinheit 36 sowie eine oben liegende Gegenwaize 
38 umfafit. Durch den Prefispalt der Schuhpresse 34 ist aufier dem die 
Tissuebahn mit sich fuhrenden oberen wasserdichten Band 32 ein Unter- 
filz 40 hindurchgefuhrt, der vor sowie nach der Schuhpresse 34 jeweils 
uber eine Umlenkwalze 42 bzw. 44 gefuhrt ist. Der Unterfilz 40 wird un- 
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mittelbar nach dem Prefispalt der Schuhpresse 34 wieder von dem was- 
serdichten Band 32 getrennt, um eine Ruckbefeuchtlxng zu vermeiden. 
Das wasserdichte Band 32 wird im Anschlufi an die Schuhpresse 34 zu- 
sammen mit der Tissuebahn einer Ubergabewalze 46 zugefuhrt, in deren 
Bereich die Tissuebahn an einen Tissue-Zylinder oder Yankee-Zylinder 48 
ubergeben wird. 

Im vorliegenden Fall ist die Schuhpresse 34 somit als getrennte Einheit in 
Bandlaufrichtung L hinter der das Formierelement 20 und die beiden 
Entwasserungsbander 14, 15 umfassenden Einheit vorgesehen. 

Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung einen Crescentformer 10, bei 
dem als nicht mit der Formierwalze 20 in Kontakt tretendes AulSenband 
16 eiri Entwasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassig- 
keit, d.h. ein sogenanntes DSP-Sieb, vorgesehen ist. Das Innenband 14 ist 
hier durch ein Filzband gebildet. Dem DSP-Sieb 16 kann eine Konditio- 
niereinrichtxong 50 wie insbesondere eine Siebreinigungseinrichtung zuge- 
ordnet sein. 

Die sich bildende Tissuebahn 12 wird im Anschlufi an die Formierwalze 
20 gemeinsam mit dem Innenband 14 dem Prefispalt 52 einer Schuhpres- 
se 57 zugefuhrt, die eine Schuhprefieinheit, hier eine Schuhprefiwalze 56, 
und als Gegenelement einen Trockenzylinder, vorzugsweise einen Yankee- 
Zylinder 54, umfalSt. 

Die im AnschluS an die Formierwalze 20 durch das Innenband 14 mitge- 
nommene Tissuebahn 12 wird im vorliegenden Fall somit zusammen mit 
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diesem durch einen Fiiz gebildete Innenband 14 durch die Schuhpresse 
57 gefuhrt. 

In Bajidlaufrichtung L vor dem PrelSspalt 52 ist das die Tissuebahn 12 
fuhrende Innenband 14 iiber eine besaugte Einrichtung, hier eine Saug- 
walze 58, gefuhrt. 

Dem Yankee-Zylinder 54 kann eine Trockenhaube 60 zugeordnet sein. 
Die Schuhpresse 34 bzw. 57 kann beispielsweise so ausgefuhrt sein, wie 
dies in der EP 99 125 789 beschrieben ist. Danach kamn eine solche 
Schuhpresse 34 bzw. 57 beispielsweise einen PreSspalt besitzen, dessen 
in Bandlaufrichtung L betrachtete Lange kleiner oder gleich einem Wert 
von etwa 50 mm ist und dessen sich liber die PreSspaltlange ergebendes 
Druckprofil einen maximalen Prefidruck aufweist, der grolSer oder gleich 
einem Wert von etwa 3,3 MPa ist ("ShortShoe"). 

Gemafi einer ebenfalls in der EP 99 125 789 beschriebenen altemativen 
Ausfuhrungsform kann die Schuhpresse 34 bzw. 57 beispielsweise auch 
einen Prefispalt besitzen, dessen in Bandlaufrichtung L betrachtete Lange 
groSer als ein Wert von etwa 80 mm und vorzugsweise kleiner als 
200 mm, insbesondere hochstens 150 mm, ist und dessen sich uber die 
Prefispaltlange ergebendes Druckprofil einen maximalen PreSdruck auf- 
weist, der kleiner oder gleich einem Wert von etwa 2 MPa ist ("LongShoe"). 

Die jeweilige Tissuemaschine kann eine Trocknungszone umfassen, in der 
die Tissuebahn 12 zumindest teilweise durch unter Druck stehendes Ver- 
drangungsgas beaufschlagbar ist (TAD, Through Air Drying). 
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Die jeweiligen Entwasserungssiebe mit zonal unterschiedlicher Sieb- 
durchlassigkeit konnen beispielsweise aus einem diirch Schufi- und 
Kettfaden gebildeten Gewebe bestehen. Dabei konnen die Zonen unter- 
schiedlicher Siebdiirchlassigkeit beispielsweise durch die Verwendung von 
Webfaden unterschiedlichen Durchmessers und/oder unterschiedUchen 
Webmusters erzeugt sein. 

Als Siebe zonal unterschiedlicher Dixrchlassigkeit kommen beispielsweise 
Siebe der Art in Frage, wie sie in der PCT/GB99/ 02684 beschrieben sind, 
Danach konnen die betreffenden Siebe insbesondere aus einem Gewebe 
bestehen, in dem in einer oder in mehreren Ebenen vorgesehene in einer 
ersten Richtung verlaufende Faden mit in einer zweiten Richtung verlau- 
fenden Faden so miteinander verwoben sind, daS sich ein Gitter ergibt, 
das eine Vielzahl systematisch verteilter Bereiche vorgebbarer Konfigurati- 
on voneinander getrennt und entsprechend festlegt, wobei die systema-" 
tisch verteilten Bereiche jeweils zumindest drei in der einen und zumin- 
dest drei in der anderen Richtung verlaufende Faden umfafit. Bei den Fa- 
den kann es sich insbesondere um Schxafifaden und um Kettfaden han- 
deln. 

Figur 3 zeigt einen Former, der sich aus einer Kombination der beiden in 
den Figuren 1 und 2 gezeigten Former ergibt. Dabei sind einander ent- 
sprechende Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

Auch im vorliegenden Fall wird die vom StoffauQauf 22 gelieferte Faser- 
stoffsuspension von schrag unten in den zwischen den beiden Entwasse- 
rungsbandem 14, 16 gebildeten Stoffeinlaufspalt 18 eingespritzt. Das Au- 
fienband 16 wird von unten kommend uber eine Umlenkwalze 24 vorbei 
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am Stoffauflaiif 22 zur Formierwalze 20 gefuhrt und von dort uber eine ' 
weitere Umlenkwalze 26 ^vieder zuruckgefuhrt. 

Die beiden Entwasserungsbander 14, 16 werden noch im Bereich der 
Formierwalze 20 wieder voneinander getrennt. Das Innenband 14 wird 
uber eine Umlenkwalze 28 wieder zuruckgefuhrt. In Bandlaufrichtixng L 
vor der Umlenkwalze 28 wird die TissuebaJan im Bereich einer Umlenkwal- ' 
ze 30 durch ein Band 32 von dem Innenband 14 ubemommen und dem 
PreSspalt 52 einer Schuhpresse 57 zugefuhrt, die eine SchuhprelSeinheit, 
hier eine Schxihprefiwalze 56, und als Gegenelement einen Trockenzylin- 
der, vorzugsweise einen Yankee-Zylinder 54, umfaiSt. 

In Bandlaufrichtung L vor dem PrelSspalt 52 ist das die Tissuebahn 12 
fuhrende Band 32 wieder uber eine besaugte Einrichtung, hier eine Saug- 
walze 58, gefuhrt. 

Figur 4 zeigt rein beispielhaft ein Webmusterdiagramm eines sich wieder- 
holenden Abschnitts einer moglichen Ausfuhningsform eines durch ein 
solches Gewebe gebildeten Entwasserungssiebes mit zonal unterschiedli- 
cher Siebdurchlassigkeit. Das sich wiederholende Webmusterdiagramm 
umfafit beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel zehn Kettfaden und zehn 
Schufifaden. Im Bereich der schraffierten Quadrate liegt der jeweilige 
Schufifaden unterhalb des jeweiligen Kettfadens. Dagegen liegt im Bereich 
der hellen Quadrate der jeweilige SchulSfaden oberhalb des jeweiligen 
Kettfadens. Je nach den jeweiligen Gegebenheiten kann die eine oder auch 
die andere Seite des Webmusterdiagramms aufien liegen. 
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Die schraffierten Bereiche bilden ein Gitter 62, durch das schlieSlich eine 
Vielzahl systematisch verteilter Bereiche 64 vorgebbarer Konfiguration 
voneinander getrennt und entsprechend festgelegt werden. 
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Bezugszeichenliste 



10 


Former 


12 


Tissuebahn 


14 


Entwasserungsband, Innenband 


16 


Entwasserungsband, AiolSenband 


18 


S toffeinlaiaf spalt 


20 


Formierwadze 


22 


Stoffauflaiaf 


24 


Umlenkwalze 


25 


Umlenkwalze 


28 


Umlenkwalze 


30 


Umlenkwalze 


32 


wasserdichtes Band 


34 


Schiihpresse 


36 


SchiohpreSeinheit 


38 


Gegenwaize 


40 


Unterfilz 


42 


Umlenkwalze 


44 


Umlenkwalze 


46 


Obergabewalze 


48 


Tissue-Zylinder, Yankee-Zylinder 


SO 


Konditioniereinrichtung 


52 


Prefi spalt 



